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= (54) Title: MULTILAYER COMPOSITE BODY FROM LEATHER AND THERMOPLASTICS 

S (54) Bezeichnung: MEHRSCHICHTIGER VERBUNDKORPER VON LEDER UND THERMOPLASTEN 

== (57) Abstract: The invention relates to a method for producing a multilayer composite body comprising a leather layer, a layer 
= produced from a first polymer acting as the soft component and adjoining on one side the leather layer, and a layer produced from a 
second polymer acting as the hard component and adjoining said layer. The leather and the first polymer acting as the soft component 
aa are interlinked by means of a tool that has a molding surface on which the leather comes to rest at a pressure of at least 50 bar, 

preferably of more than 100 bar, especially more than 180 bar, and at a temperature of more than 100 "^C, preferably 180 to 280 ''C, 

especially 200 to 250 ^'C. The molding surface of the tool resting against the leather is brought to the desired temperature and the 
second polymer acting as the hard component is molded onto the first polymer. The invention further relates to a composite body 
^ obtained by the inventive method. The inventive composite body is characterized by its high stability and robustness and imparts a 
^ soft touch sensation when the leather surface is touched. 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen Veibundkorpers, umfassend 
eine Schicht aus Leder, eine sich zu einer Seite an die Schicht aus Leder anschlieBenden Schicht aus einem als Weichkomponente 
wirkenden ersten Polymeren und einer sich an diese anschlieBenden Schicht aus einem als Hartkomponente wirkenden zweiten Poly- 
meren, wobei das Leder und das als Weichkomponente wirkende erste Polymere mit eunem Weritzeug, das eine Formflache aufweist, 
an der das Leder zur Anlage gelangt, bei einem Dnick von mindestens 50 bar, vorzugsweise mehr als 100 bar, insbesondere mehr als 
180 bar, und einer Temperaftir von mehr als 100 **C, vorzugsweise 180 bis 280 'C, insbesondere 200 bis 250 **C verlninden werden, 
wobei die am Leder anliegende Formflache des Werkzeugs temperiert wird, und das als Hartkomponente wirkende zweite Polymere 
auf das erste Polymere aufgeformt wird, sowie einen mit dem erfindungsgemafien Verfahren erhaitlichen Verbundk(Jrper. Der Ver- 
bundkorper zeichnet sich durch eine sehr hohe Stabilitat und Robustheit aus und vermittelt beim Betasten der Lederoberfl^he einen 
"soft touch". 
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Mehrschich tiger Verbundkorper von Leder und Thermoplasten 
Beschreibung 

5 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mehr- 
schichtigen, insbesondere groSf lachigen Verbundkorper s, umfassend 
eine Schicht aus Leder, eine sich zu einer Seite an die Schicht 
aus Leder anschlieflende Schicht aus einem als Weichkomponente 
10 wirkenden ersten Polymeren und einer sich an dieser anschlieflen- 
den Schicht aus einem als Hartkomponente wirkenden zweiten Poly- 
meren, sowie einen mit dem erf indungsgemSfien Verfahren erhSltli- 
chen mehrschichtigen Verbundkorper. 

15 Bel Fahrzeugen der gehobenen Preiskategorie ist es zur Erzeugung 
eines exklusiven Eindrucks iiblich, den Innenraum des Fahrzeugs 
mit Leder auszukleiden. Dazu werden die bereits vorgeformten 
Formteile wie Turinnenverkleidungen, Armaturenbretter , Mittelkon- 
solen, Blenden oder Griffe mit entsprechend zugeschnittenen vmd 

20 gegebenenf alls vorgeformten Lederstrukturen beklebt. Insbesondere 
im Fall von nicht-planen Oberflachen mufi das Leder in einem sepa- 
raten Arbeitsgang entweder in Form genaht oder getrennt tief 
gezogen werden. Eine solche Kaschierung von Formteilen ist nur 
schwer automatisierbar und wegen des hohen Anteils an Handarbeit 

25 sehr teuer. Die bisher ublichen Verkleidungsverf ahren fuhren auch 
nur zu unbef riedigenden Ergebnissen. So mussen Emissionen von 
Losemitteln und Restmonomeren aus den Klebstof f systemen in Kauf 
genommen werden. Insbesondere in Automobilen sind die Verkleidun- 
gen sehr extremen Tempera tur- oder Feuchtigkeitsschwankungen aus- 

30 gesetzt, so dafi es durch Schwunderscheinungen zu Verwerfungen der 
Lederverkleidung kommen kann, Ferner eignet sich fiir das bislang 
iibliche Verkleidungsverf ahren lediglich ausgewahltes Narbenleder 
erster Qualitat. 

35 Weitere Bereiche, in denen eine Kaschierung von Formteilen zur 
Anwendung gelangt, sind beispielsweise Koffer oder auch Mobel. So 
werden zum Beispiel aus Hartplastik gefertigte Lehnen und Sitz- 
flachen von Stuhlen mit Leder kaschiert. 

40 Meist ist neben dem optischen Eindruck der lederkaschierten Form- 
teile auch der Eindruck wichtig, der beim Betasten entsteht. Die 
Oberflache soil sich angenehm anfuhlen, also einen "soft touch" 
aufweisen. Bisher wurde das Leder zu diesem Zweck in einem ge- 
trennten Arbeitsschritt zunachst mit einer Schaumschicht beklebt. 

45 Der so erhaltene Verbund wurde anschlieBend durch Kleben mit dem 
Untergrund, zum Beispiel einem Forms tuck aus Hartplastik, verbun- 
den. Bei beiden Arbeitsvorgangen werden losemittelbasierte Kleb- 
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stof f systeme, Dispersionskleber Oder Zweikomponenten- Reaktiv- 
harzsysteme verwendet, so daS unvermeidlich Emissionen von 
Losungsmittels und Restmonomeren in Kauf genommen werden miissen. 

5 In der DE-OS 2144371 wird ein Verfahren zur Pragekaschierung von 
Leder in einern HF-Feld beschrieben. Dabei wird die dauerhaf te 
Verbindung einer Leder-bzw. Tragerschicht mit PVC- oder POR- 
Schichten unter Mitverwendung eines durch Warme reaktivierbaren, 
gegebenenf alls treibmittelhaltigen Klebstoffes in einer Hochfre- 
10 quenz-Presse unter gleichzeitiger Pragung im selben Arbeitsgang 
erzeugt. 

In der DE 19752058 wird ein Verfahren zum Hinterschaumen von eine 
Kappnaht aufweisenden Lederf ormstucken beschrieben. Dabei wird 

15 ein Lederf ormstiick mit seiner Vorderseite auf die Formhalfte 
eines geeigneten Werkzeuges aufgelegt und danach in diesem auf 
die Riickseite des Lederf ormstuckes das Kunststof f-Material unter 
zumindest geringf ugiger Druckentwicklung aufgebracht. Erfindungs- 
gemae wird der im Bereich der Kappnaht zwischen dem oben liegen- 

20 den Lederteilstuck und dem unten liegenden Lederstuck anzutref- 
fende stufenartige Hohenunterschied durch ein zwischen die Leder - 
vorderseite und die Werkzeug-Formhalf te eingelegtes Ubergangs- 
stuck ausgeglichen. Uber die Verf ahrensbedingungen der Hinter- 
spritzung des Leders mit dem Kunststof fmaterial werden keine 

25 naheren Angaben gemacht. 

In der EP 033 718 3 Bl wird ein Verfahren zur Formgebung von 
Natur leder, insbesondere von Echtleder-Verkleidungen von Formtei- 
len beschrieben, Dabei wird in die Unter seite des Leders eine 

30 Polyurethan-Sperrschicht eingepresst, welche durch Erwarmen reak- 
tiviert wird. Viskositat und Menge der vor dem Pressvorgang auf 
die Unterseite auf gebrachten Polyurethan-Schicht werden so auf 
einander abgestimmt, daB die Dicke der Sperrschicht 35% bis 65% 
der Dicke der Lederschicht tragt. Im Anschlufi an die Sperrschicht 

35 wird anschlieBend ein Formteil hinterschaumt . 

In der DE 299 163 77 Ul wird ein Leder, insbesondere ein Narben- 
leder, dessen Sichtseite die Narbenstruktur aufweist Oder ein mit 
einer die Sichtseite bildenden Zurichtung versehenes Spaltleder 

40 beschrieben, das an seiner der Sichtseite gegenuber liegenden 
Ruckseite eine Schicht aufweist, die als Schaumbeschichtung aus- 
gebildet ist. Die Schicht wird durch Auftragen eines flussigen 
Kunststof f materials und anschlieflendem Verfestigen desselben 
durch Flussigkeitsentzug hergestellt. Auf diese Weise soli ein 

45 Leder mit einem "soft touch" bei geringem Flachengewicht bereit- 
gestellt werden. 
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In der DE 198 151 115 Al wird ein lederkaschiertes Innenausstat- 
tungsteil sowie ein Verfahren zur Verklebung einer Echtleder- 
schicht mit einem Substrat beschrieben. Das lederkaschierte 
Innenausstattungsteil fur Fahrzeuge weist ein starres Tragerform- 
5 teil Oder ein flexibles Abstandspolsterteil auf , auf dent mittels 
einer Klebeverbindungsschicht eine Echtlederschicht angeordnet 
ist. Die Klebeverbindungsschicht besteht aus einetn flachigen Tra- 
gergebilde und einem darauf vordosierten warmereaktiven Schmelz- 
kleber. Zur Herstellung des Innenausstattungsteils werden die 
10 einzelnen Lagen aufeinander angeordnet und kurzzeitig unter 

Anpressdruck auf eine Temperatur erwarmt, bei der der Schmelzkle- 
ber schmilzt. 

In der DE 198 180 34 wird eine Vorrichtung zum Herstellen von 
15 hinterschaumten Lederteilen, insbesondere von Lederverkleidungs- 
teilen fur die Innenausstattung von Fahrzeugen beschrieben. Dabei 
wird ein Lederteil in ein eine Oberform und eine Unterform auf- 
weisendes Werkzeug eingelegt, das Werkzeug geschlossen und die 
Ruckseite des Lederteils der Werkzeugform entsprechend hinter- 
20 schaumt. Es sind mehrere derartige Werkzeuge auf einer Rundtisch- 
anlage installiert, wobei jedes Werkzeug im Laufe der Drehbewe- 
gung des Rundtisches, zumindest die folgenden Stationen passiert: 
Eine Einlegestation, eine Abklebestation, ein Schaumeintragsta- 
tion, eine Aushar testation und eine Entnahmestation, 

25 

Es sind auch Versuche unternommen worden, Leder direkt mit Kunst- 
stoffen zu hinterspritzen. So berichten S. Anders et al., Kunst- 
stoffe 80 (1990), 997-1001, von Versuchen, Leder mit Kunststoffen 
zu hinterspritzen- In der EP 0 199 708 A2 wird ein Verfahren zur 

30 Herstellung wenigstens zweilagiger Gegenstande beschrieben. Dabei 
wird ein Lederstreif en in eine Spritzgieflf orm eingelegt und mit 
einem thermoplastischen Kautschuk hinterspritzt . Die Temperatur 
des Kunststoffes im Schneckenvorraum betragt etwa 250°C, die 
Temperatur des Werkzeugs im Mittel 40^0 und der Einspritzdruck 

35 betragt 100 bar. Diese Versuche sind jedoch nur an Probes tiicken 
sehr geringer Grdfie, z.B. UhrbSndern, durchgefuhrt worden. Eine 
Umsetzung in die GroSserienproduktion von insbesondere groBfla- 
chigen Lederverbundbauteilen ist jedoch bisher gescheitert. Die 
Ursache hierfur liegt darin, daS bei den bisher bekannten Verfah- 

40 ren keine Lederoberf lache erhalten werden konnte, die ein zufrie- 
denstellendes auBeres Erscheinungsbild zeigt. Die Oberflachen wa- 
ren unregelmaSig, zeigten eine ungleichmafiige Farbe und wiesen 
Fehler, wie Risse Oder Falten auf. Insbesondere Leder/Kunststof f - 
bauteile mit einer weichen Oberf lache sind z.B. gemaS Woite et 

45 al,, "Niederdruckverf ahren fur dekorative Innenausstattungsteile" 
in "Kunststof f e im Automobilbau: Rohstoffe, Bauteile, Systeme" , 
VDI-Verlag, Dusseldorf, 1994, S. 303, ohne zusatzliche Mafinahmen 
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nicht zu erhalten, die verhindern, daB Kunststof fmaterial in das 
Leder eindringt. 

Aufgabe der Erf indung ist es, ein Verfahren zur Herstellung eines 
5 mehrschichtigen Verbundkorpers , ixmfassend eine Schicht aus Leder, 
eine sich zu einer Seite an die Schicht aus Leder anschlieSende 
Schicht eines als Weichkomponente wirkenden ersten Polymeren und 
eine sich an diese anschlieSende Schicht aus einem als Hartkompo- 
nente wirkenden zweiten Polymeren, zur Verfugung zu stellen, 
10 wobei das Verfahren einfach durchfuhrbar sein sollte und die Her- 
stellung des mehrschichtigen Verbundkorpers nach Moglichkeit in 
nur einem Arbeitsschritt ausfuhrbar sein sollte. Insbesondere 
soil eine Oberflache erzeugt werden konnen, die beim Befuhlen 
einen angenehm weichen Eindruck hinterlaflt. 

15 

Die Aufgabe wird bei dem erf indungsgemSfl gestalteten Verfahren 
dadurch gel6st, daB das Leder und das als Weichkomponente wir- 
kende erste Polymer mit einem Werkzeug, das eine Formflache auf- 
weist, an der das Leder zur Anlage gelangt, bei einem Druck von 

20 mindestens 50 bar, vorzugsweise mehr als 100 bar, insbesondere 
raehr als 180 bar, und einer Temperatur von mehr als 100°C, vor- 
zugsweise 180 bis 280*^0, insbesondere 200 bis 250''C, verbunden 
werden, wobei die am Leder anliegende Formflache des Werkzeugs 
temperiert wird, und das als Hartkomponente wirkende zweite Poly- 

25 mere auf das erste Polymere aufgeformt wird, vorzugsweise durch 
Hinter spr i tzen . 

Mit dem erf indungsgemaflen Verfahren ist es moglich, eine inten- 
sive Verbindung zwischen dem Leder und dem als Weichkomponente 

30 wirkenden ersten Polymeren herzustellen. Die Verbindung erfolgt 
dabei ohne die Wirkung eines Klebstoffs. Es wird angenommen, daB 
das Polymere durch den hohen Druck und die hohe Temperatur in das 
Leder eindringt und so eine irreversible Verbindung hergestellt 
wird, Es entfallt der Arbeitsschritt, in dem der Klebstoff auf 

35 das Leder bzw. das Polymere aufgebracht wird. Somit werden Emis- 
sionen von Losemitteln und Restmonomeren aus dem Klebstoff voll- 
standig vermieden. Das Leder und das Polymer werden uber die 
gesamte Kontaktf lache miteinander verbunden. Die Verbindung zwi- 
schen Leder und Polymer ist dabei so intensiv, daB beim Versuch, 

40 Leder- und Polymerschicht voneinander zu trennen, die Struktur 
des Leders Oder die Polymerschicht zerstort wird. Durch die 
Weichkomponente wird die Lederschicht nachgiebig und erzeugt bei 
Beruhrung ein angenehmes weiches Gefuhl. Durch die Kombination 
mit der Hartkomponente behalt der Verbundkorper seine Form und 

45 erhait eine hohe Stabilitat. Auch bei intensiven Temperaturbela- 
stungen, wie sie beispielsweise in sudlichen LcLndem auf dem Ar- 
maturenbrett hinter der Windschutzscheibe auf treten, werden keine 
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Verspannungen erzeugt, die zu einer Zerstorung des Verbundkorpers 
fuhren. vielmehr werden die durch eine Schrumpfung des Leders 
erzeugten Spannungen vollstandig von der Hartkomponente aufgefan- 
gen- Mit dem erf indungsgemaBen Verfahren ist auch eine dauerhafte 
5 Kaschierungen schwierig gestalteter Forms tiicke moglich. So konnen 
beispielsweise lederverkleidete Ruckenlehnen von Stuhlen herge- 
stellt werden, wobei auch bei langerem Gebrauch auf der konkaven 
Seite der Lehne keine Ablosungen der Lederschicht vom Trager 
beobachtet werden. 

10 

Es wurde gefunden, daB bei Temperaturen von mindestens AO^C eine 
Ausbildung von Schwitzf lecken auf . der Lederoberf lache vermieden 
wird. Zwar erstarrt der eingespritzte Kunststoff rasch, wenn die 
Temperatur der temperierten Werkzeugformf lache moglichst niedrig 

15 gewahlt wird und erlaubt damit kurze Taktzeiten, da das fertige 
Formteil sehr rasch aus dem Werkzeug entnommen werden kann, 
gleichzeitig ist es vorteilhaft, mit sehr hohem Druck einzusprit- 
zen, urn den Hohlraum des Werkzeugs vor dem Erstarren des Kunst- 
stoffs vollstandig ausfullen zu konnen. Wird die Temperatur der 

20 temperierten Formf lache des Werkzeugs unterhalb von 40^0 gewahlt, 
tritt als Schwierigkeit auf, daB das Leder sehr hohen mechani- 
schen Belastungen ausgesetzt wird, die zu Verformungen oder RiB- 
bildungen fuhren k6nnen. 

25 Wird die temper ierte Formf lache des Werkzeugs auf eine Temperatur 
von mehr als 80°C temperiert, nimmt die thermische Belastung des 
Leders stark zu, so daB eine zunehmende Zerstorung der Leder- 
struktur zu beobachten ist, was zu nicht akzeptablen EinbuBen bei 
der Qualitat des erzeugten Formteils fuhrt, AuBerdem erhohen sich 

30 die Taktzeiten bei der Herstellung der Formteile deutlich, da der 
Kunststoff wegen der geringeren Temperaturdif f erenz zwischen ein- 
gespritztem Kunststoff und temperierter Formf lache mit geringerer 
Geschwindigkeit verfestigt wird, 

35 Insbesondere wenn die Temperatur der temperierten Formf lache des 
Werkzeugs im Bereich von 50 - 6Q^C gehalten wird, ist ein Hoch- 
druckhinterspritzen bei hohen Temperaturen, beispielsweise bei 
einer Temperatur von mehr als 100°C, vorzugsweise im Bereich von 
180 - 280^0, insbesondere bevorzugt im Bereich von 200 bis 250°C 

40 moglich, ohne daB das Leder, auch nicht im Dauerbetrieb, in Mit- 
leidenschaft gezogen wird. Die Temperierungszeiten konnen dabei 
sogar im Bereich von Minuten liegen. Mit dem beschriebenen Ver- 
fahren konnen auch DunnwandspritzguBanwendungen vorgenommen wer- 
den. 
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Zur Vermeidung von Faltenbildung kann insbesondere bei der Her- 
stellung von groSf lachigen Bauteilen ein Spritzgufiverf ahren mit 
einer Kaskadensteuerung zur Anwendung gelangen. Dabei wird der 
Kunststoff durch mehrere in FlieBrichtung des Kunststoffs hinter- 
5 einander angeordnete Dusen eingespritzt. Die Steuerung der Ein- 
spritzung des Kunststoffs erfolgt in der Kegel in der Weise, daB 
der Kunststoff erst zu dem Zeitpunkt durch eine Diise eingespritzt 
wird, wenn die Duse durch den Kunststoff, der aus der in FlieB- 
richtung des eingespritzten Kunststoffs davor angeordneten Diise 

10 eingespritzt wurde, uberdeckt ist. Die Einspritzung des Kunst- 
stoffs erfolgt also vorzugsweise zeitlich versetzt, wobei die 
Einspritzung durch die den Randern des Formteils am nachsten 
gelegenen Dusen zuletzt erfolgt. Durch die Uberdeckung der Diise 
mit Kunststoff aus einer in FlieBrichtung des Kunststoffs davor 

15 angeordneten Duse wird eine. Faltenbildung vermieden. Da die Ein- 
spritzung des Kunststoffs in mehreren Abschnitten erfolgt, legt 
dieser vor dem Erstarren nur eine geringe Wegstrecke zuruck, 
wodurch auch die mechanische Belastung des Leders geringer wird 
und keine Risse auf der Lederoberf lache entstehen. 

20 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB die Polymerkoraponenten 
beim Abkuhlen geringfugig schrumpfen. Die weiteren Schichten des 
Verbunds, insbesondere die Lederschicht, werden daher geringfugig 
gestaucht und stehen unter einer leichten Druckspannung . Wird die 

25 Lederschicht beispielsweise durch Einschnitte verletzt, klaffen 
die Schnittf lachen nicht auseinander. Die Schnittkanten werden 
durch die Druckspannungen der Lederschicht zusammengepresst , so 
daB keine Verschlechterung des optischen Erscheinungsbildes auf- 
tritt. Dies ist beispielsweise bei Reisekoffern von groflem Vor- 

30 teil, da diese auch bei langerem Gebrauch keine ubermSBigen 
Gebrauchsspuren zeigen. 

Fur das erf indungsgemaSe Verfahren sind alle gebrauchlichen 
Ledersorten verwendbar. Durch die Temper ierung der Formf lache des 

35 Werkzeugs wird eine Uberhitzung und Zerstorung der Lederstruktur 
durch das mit hohem Druck bei hoher Temperatur aufgetragene ther- 
moplastische Polymere wirksam vermieden. Es konnen sowohl mit 
Metallsalzen gegerbte Leder, z.B. Chromleder, verarbeitet werden, 
die eine hydrothermale Stabilitat von ungefahr lOQoc aufweisen, 

40 wie auch andere Leder, die eine hydrothermale Stabilitat von 

ungefahr IQ^C aufweisen. Beispiele fur derartige Leder sind Vege- 
tabilleder, Samischleder sowie FOG (free of chrome) -Leder . Mit 
Metallsalzen gegerbte Leder weisen im allgemeinen einen hoheren 
Hitzeschrumpf auf. 
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Metallsalzgegerbte (z.B. Chrom, Aluminium) und metallsalzf reie 
Leder sowie Verfahren zu deren Herstellung finden sich z.B. in 
"Das Leder", Jahrgang 43 (1992), Seite 283 f f . , ausfuhrlich be- 
schrieben. 

5 

Besonders einwandfreie Lederoberf lachen erhalt man, wenn die am 
Leder anliegende Formflache des Werkzeugs auf Temperaturen im 
Bereich von 40 bis 80, bevorzugt 45-75, besonders bevorzugt 48 
- 70 und insbesondere 50 - 60°C wahrend des Hinterf ormens mit dem 
10 schmelzef lussigen Kunststoff material gehalten wird. 

Es konnen sowohl un~ oder teilbehandelte wie auch behandelte 
Leder eingesetzt werden. 

15 Bei der Lederherstellung nach dem Wet-End- und dem Finish-Verf ah- 
ren werden die Prozesschemikalien und Farbstoffe ublicherweise so 
gewahlt, dass sie dem Druck wie auch den thermischen Bedingungen 
des Hinterspritzvorgangs standhalten, Vor allera die im Wet-End- 
Bereich zum Einsatz kommenden Fettungsmittel sind bevorzugt im 

20 Kollagengef lecht derart fixiert, dafi beim Hinterf ormen keine 

Fettmigration an die Oberflache oder in den Kunststoff eintritt. 
Es kommt sonst zu unerwiinschten Glanzstellen und Fettverunreini- 
gungen an der Oberflache des Formteils bzw. zu einer Beeintrach- 
tigung der Haftung zwischen Leder und Kunststoff. Die in der Vor- 

25 und Nachgerbxing zum Einsatz kommenden Gerbstoffe werden im allge- 
meinen so gewahlt sein, daS eine gute Faserseparierung erfolgt 
und die Leder eine gute Licht-, Warme- und Hitzebestandigkeit 
aufweisen. Dies ist vor allem mit Glutardialdehyd, alleine oder 
in Kombination mit synthetischen Gerbstoffen auf Basis von 

30 Dihydroxydiphenylsulf on, zu erreichen. Unabhangig vom gewahlten 
Gerbstoff verfugt das nach dem Wet-End- Verfahren erhalt ene Leder 
vorteilhaf terweise uber eine ausreichend hohe Schrumpfungs tempe- 
ra tur von mindestens 70*=^C im nassen Zustand. 

35 Die Dicke des verwendeten Leders ist im allgemeinen unabhangig 
von der Form und Anwendung des Lederbauteils und kann im Bereich 
von 0,4 bis 3,0 mm variieren, wobei in der Regel eine Dicke im 
Bereich von 0,4 bis 2,0 mm, vorzugsweise 0,8 bis 2,0mm und ins- 
besondere 1,2 bis 1,8 mm den meisten Anf orderungen genugt. 

40 

Der Druck, mit dem die Verbindung zwischen Lederschicht und 
Weichkomponente hergestellt wird, ist in seiner H6he an sich nur 
durch die technischen Randbedingungen des verwendeten Werkzeugs 
beschrankt. Eine dauerhafte Verbindung zwischen Leder und Polymer 
45 wird bereits ab Driicken von 50 bar erreicht. Sehr gute Ergebnisse 
werden bei Drucken von mehr als 100 bar, insbesondere mehr als 
180 bar erzielt. Bei sehr groBen Werkstucken, beispielsweise 
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Armaturenbrettern wird auch mit wesentlich hoheren Driicken von 
beispielsweise 1000 bar gearbeitet. 

Der Werkzeuginnendruck, gemessen in der Nahe des Angusses, be- 
5 trSgt bevorzugt mindestens 50 bar, besonders bevorzugt mindestens 
100 bar und insbesondere mindestens 180 bar. 

Die Verarbeitungs tempera tur wird in Abhangigkeit vom eingesetzten 
Polymeren gewahlt. Vorteilhaft fiir eine gute Verbindung zwischen 

10 Leder und Weichkomponente ist eine hohe Fliefif ahigkeit des Poly- 
meren. Gunstig wird die Schmelzf luBrate (MFR) 230 / 2,16 > 5 g/10 
min vorzugsweise zwischen 10 bis 50 g/10 min, gewahlt. Die 
Schmelzf luBrate (MFR) wird nach ISO 1133 bei 230°C und unter einem 
Gewicht von 2,16 kg bestimmt. Ebenso ist ein geringer Gehalt des 

15 Polymeren an Netzmitteln wie Glyzerinmonostearat fur eine gute 
Haftung vorteilhaft. Als gunstig haben sich Gehalte von weniger 
als 5000 ppm Netzmittel herausgestellt . 

Als das als Weichkomponente wirkende erste Polymer werden Thermo - 

20 plastische Elastomere. verwendet, Thermoplastische Elastomere 
(TPE) sind nicht durch ihre chemische Zusammensetzung, sondern 
vielmehr durch ihre Stof f zustande gekennzeichnet . Geeignete Ther- 
moplastische Elastomere zelchnen sich im allgemeinen dadurch aus, 
daB sie gleichzeitig weiche und elastische Segmente mit niedriger 

25 Glasubergangstemperatur und harte, kristallisierbare Segmente mit 
geringer Dehnbarkeit, hoher Glasubergangstemperatur und Neigung 
zur Assoziatbildung aufweisen. Die miteinander nicht vertragli- 
chen Hart- und Weichsegmente liegen in sich nicht durchdringenden 
Phasen vor. Harte und weiche Segmente konnen Bestandteile eines 

30 einzigen Polymeren sein Oder in Form einer Mischung aus Elasto- 
raeren und Thermoplasten in mikroheterogener Phasenverteilung vor- 
liegen. Die thermodynamisch unvert rag lichen Phasen konnen in Form 
von Tri- Oder Mehrblockcopolymeren im selben Makromolekul Oder 
auch in Form von Elastomerblends vorliegen. Danach sind unver- 

35 tragliche Phasen aus harten, schmelzbaren und weichen, elasti- 
schen Komponenten miteinander verbunden. TPE kehren nach einer 
Dehnung von 100% und mehr bei Entlastung moglichst spontan und 
ohne nennenswerte Dehnung wieder in die Ausgangslage zuruck, Es 
kdnnen an sich alle bekannten thermoplastischen Elastomere als 

40 Weichkomponente verwendet werden. Insbesondere geeignet sind 

Styrol-Oligoblock-Copolymere (TPE-S) wie Styrol-Butadien-Styrol-, 
Styrol-Isopren-Styrol- oder Styrol-Ethen-Butadien-Styrol-Blockco- 
polymere, z.B. die Handel sprodukte Kraton®D, Cariflex®TR bzw. 
Kraton®G, thermoplastische Elastomere auf Olefinbasis (TPE-0) wie 

45 Mischungen aus EPM- oder EPDM-Kautschuken mit kristallinen Poly- 
olefinen, z.B. Polypropylen, z.B. das Handelsprodukt Ferrolene® 
(Ferro) , thermoplastische Polyurethane (TPE-U) , z.B. die 
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Handel sprodukte Desmopan® (Bayer AG) und Estane® (Goodrich) , Copo- 
lyester-Typen (TPE-E) wie copolymere Polyetherester, z.B. das 
Handelsprodukt Hytrel® (DuPont) sowie Copolyamid-Typen (TPE-A) wie 
Polyether-Blockamide, z.B, das Handelsprodukt Pebax® (Atochem) . 
5 Des weiteren konnen als Thermoplastische Elastomere auch thermo- 
plastischer Natur-, Nitril-, Fluor- und Siliconkautschuk einge- 
setzt werden, 

Herstellung und Eigenschaf ten geeigneter Thermoplastischer 
10 Elastomere finden sich z.B. in Ullmann's Encyclopedia of Indu- 
strial Chemistry, Vol. A26, S. 633-664, VCH Verlagsgesellschaf t, 
1995, Weinheim, beschrieben. 

Als thermoplastische Polymere, die als das als Hartkomponente 
15 wirkende zweite Polymere verwendet werden konnen, kdmmen unter 
anderem Polypropylen, Polyethylen, Polyvinylchlorid, Polyether- 
sulfone, Polysulfone, Polyetherketone, Polycycloolef ine. 
Poly (meth) acrylate, Polyamide, Polycarbonate, Polyphenylenether, 
Polyurethane, Polyacetale, z.B. Polyoxymethylen, Polyester, z.B. 
20 Polybutylenterephthalate, Polystyrole und Styrol (co) polymerisate 
wie ABS-, AES-, ASA- Oder SAN- Polymerisate in Betracht. Dabei 
sind sowohl Homopolymere als auch Copolymere dieser thermoplasti- 
schen Polymere verwendbar. 

25 Besonders geeignet sind ABS-Polymerisate (hierbei handelt es sich 
u.a. urn schlagzah modifizierte Styrol/Acrylnitril-Polymerisate, 
bei denen Pf ropf copolymerisate von Styrol und Acrylnitril auf 
Polybutadienkautschuken in einer Copolymer matrix aus Styrol und 
Acrylnitril vorliegen) , ASA-Polymerisate, SAN-Polymerisate, 

30 Mischungen aus Poly (meth) acrylaten uns SAN--Polymerisaten, die mit 
Polyacrylatkautschuken schlagzah modifiziert sind (z.B. Terlux®' 
BASF AG) , Polypropylen, Polyamide, Polybutylenterephthalat, Poly- 
ethylen, thermoplastische Polyurethane, Polycarbonat Oder deren 
Mischungen, z.B. PPE/HIPS (High Impact Polystyrene) -Blends, z.B. 

35 im Handel erhaltlich unter der Marke Luranyl® (BASF AG) . Bevor- 
zugte Polymerblends gehen zuruck auf ASA/PC- , ABS/PC-, PBT/ASA-, 
PBT/ABS- und PBT/ PC-Mi schungen. 

Die vorgenaiinten Polymere sind im allgemeinen bekannt und finden 
40 sich beispielsweise in H. Domininghaus, Die Kunststoffe und ihre 
Eigenschaf ten, VDI-Verlag, Dusseldorf, 1992, beschrieben. 

Das im erf indungsgemafien Verfahren als Hartkomponente eingesetzte 
zweite Polymere kann auch Recyclate aus diesen thermoplastischen 
45 Polymeren enthalten oder vollstandig Oder nahezu vollstandig am 
Recyclaten bestehen. 
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Das bevorzugt verwendete Polybutylenterephthalat ist ein hohermo- 
lekulares Veres terimgsprodukt von Terephthalsaure mit Butylengly- 
col mit einer Schmelzf luBrate (MFR) nach ISO 1133, bei 230^C und 
unter einem Gewicht von 2,16 kg, von 5 bis 50 g/10 min, insbeson- 
5 dere von 5 bis 30 g/10 min. 

Als Copolymere des Styrols kommen insbesondere Copolymere mit bis 
zu 45 Gew.-%, vorzugsweise mit bis zu 20 Gew.-% an einpolymeri- 
siertem Acylnitiril in Betracht. Derartige Copolymere aus Styrol 
10 und Acrylnitril (SAN) weisen eine Schmelzf luBrate (MFR), nach ISO 
1133, bei 230°C und unter einem Gewicht von 2,16 kg von 1 bis 25 
g/10 min, insbesondere von 4 bis 20 g/10 min auf • 

Weitere, ebenfalls bevorzugt eingesetzte Copolymere des Styrols 
15 enthalten bis zu 35 Gew.-%, insbesondere bis zu 20 Gew,-% einpo- 
lymerisiertes Acrylnitril, bis zu 35 Gew,"% insbesondere bis zu 
30 Gew.-% einpolymerisiertes Butadien. Die Schmelzf luBrate derar- 
tiger Copolymere aus Styrol, Acrylnitril und Butadien (ABS) nach 
ISO 1133, bei 230^0 und unter einem Gewicht von 2,16 kg, liegt im 
20 Bereich von 1 bis 40 g/10 min, insbesondere im Bereich von 2 bis 
30 g/10 min. 

Unter ASA-Polymerisate werden im allgemeinen schlagzahmodif i- 
zierte Styrol/Acrylnitril-Polymerisate verstanden, bei denen 

25 Pf ropf copolymerisate von vinylaromatischen Verbindungen, ins- 
besondere Styrol, und Vinyl cyani den, insbesondere Acrylnitril, 
auf Polyalkylacrylatkautschuken in einer Copolymermatrix aus ins- 
besondere Styrol und Acrylnitril vorliegen. Ira Handel sind ASA- 
Polymerisate z.B. unter dem Namen Luran®S (Fa. BASF AG) erhalt- 

30 lich. 

Geeignete Polycarbonate sind an sich bekannt. Besonders bevor- 
zugte Polycarbonate sind solche auf der Basis von Bisphenol A 
Oder Bisphenol A zusammen mit bis zu 80 Mol-% an weiteren aroma - 

35 tischen Dihydroxyverbindungen. Kommerziell erhSltlich sind z.B. 
die Polycarbonate Makrolon® (Fa. Bayer AG) und Lexan® (Fa. GE 
Plastics B.V.). Es kommen auch Copolycarbonate auf der Basis von 
Bisphenol A und z.B. Bis- (3 , 5-dimethyl-4-hydroxyphenyl) sulf on 
bzw. 1, 1-Di- (4-hydroxyphenyl) -3, 3, 5-trimethyl-cyclohexyl, die 

40 sich durch eine hohe Warmef ormbestandigkeit auszeichnen, in 
Frage. Letztgenanntes Copolycarbonat ist kommerziell unter dem 
Handelsnamen Apec®HT (Fa. Bayer AG) erhaltlich. Die Polycarbonate 
konnen sowohl als Mahlgut als auch in granulierter Form einge- 
setzt werden. Als Mischungsbestandteil, insbesondere in einer 

45 ASA-Substratschicht, liegen Polycarbonate ublicherweise in Mengen 
von 1 bis 80, bevorzugt 9 bis 50 Gew.-% und besonders bevorzugt 
15 bis 45 Gew.-%, bezogen auf die jeweilige Mischung vor. Der Zu- 
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satz von Polycarbonaten fuhrt unter anderem zu hoherer Thermo- 
stabilitat und verbesserter Rissbestandigkeit der Verbundschicht - 
folien. 

5 Als Materialien fur die Hartkomponente werden insbesondere auch 
Polyolefine wie Polyethylen Oder Polypropylen eingesetzt, wobei 
letz teres bevorzugt verwendet wird, Unter der Bezeichnung "Poly- 
propylen" sollen dabei sowohl Homo- als auch Copolymere des Pro- 
pylens verstanden werden. Copolymere des Propylens enthalten in 
10 untergeordneten Mengen mit Propylen copolymer isierbare Monomere, 
beispielsweise C2 bis Cs -Alk-l-ene, wie unter anderem Ethylen, 
But-l-en, Pent-l-en Oder Hex-l-en. Es konnen auch zwei Oder meh- 
rere verschiedene Comonomere verwendet werden. 

15 Besonders geeignete Trager sind unter anderem Homopolymere des 
Propylens oder Copolymere des Propylens mit bis zu 50 Gew.-% ein- 
polymerisierter anderer 1-Alkene mit bis zu 8 C-Atomen. Die Copo- 
lymere des Propylens sind hierbei statistische Copolymere oder 
Block- Oder Impactcopolymere. Sofern die Copolymere des Propylens 

20 statistisch aufgebaut sind, enthalten Sie im Allgemeinen bis zu 
15 Gew.-%, bevorzugt bis zu 6 Gew.-% andere 1-Alkene mit bis zu 
8 C-Atomen, insbesondere Ethylen, 1-Buten oder ein Gemisch aus 
Ethyl en und 1-Buten. 

25 Block- Oder Impact-Copolymere des Propylens sind Polymere, bei 
denen man in der ersten Stufe ein Propylen-Homopolymer oder ein 
statistisches Copolymer des Propylens mit bis zu 15 Gew.-%, 
bevorzugt bis zu 6 Gew,-% anderer 1-Alkene mit bis zu 8 C-Atomen 
herstellt und dann in der zweiten Stufe ein Propylen- Ethylen- 

30 Copolymer mit Ethylengehalten von 15 bis 80 Gew,-%, wobei das 
Propylen-Ethylen-Copolymer zusatzlich noch weitere C4- bis 
Ca-Alk-l-ene enthalten kann, hinzupolymerisiert . In der Regal wird 
soviel des Propylen-Ethyl en-Polymer hinzupolymerisiert, daS das 
in der zweiten Stufe erzeugte Copolymer im Endprodukt einen 

35 Anteil von 3 bis 60 Gew.-% aufweist. 

Das Material der Hartkomponente kann, bezogen auf das Gesamtge- 
wicht des Tragers, 1 bis 60, vorzugsweise 5 bis 50, besonders 
bevorzugt 10 bis 40 Gew.-% an verstarkenden Fiillstoffen enthal- 

40 ten, wie zum Beispiel Holzmehl, amorphe KieselsSure, Magnesium- 
carbonat/ Magnesiumhydroxid, Kreide, gepulvertes Quarz, Glimmer, 
Mica, Bentonite, Talkum, insbesondere mit einer mittleren Kom- 
groBe im Bereich von 0,1 bis 10 \m gemessen nach DIN 66115, 
Calciumcarbonat, Bariumsulf at , Glaskugeln, Feldspat oder ins- 

45 besondere Calciumsilicate wie Wollastonit und Kaolin. 
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Des weiteren kommen Fasern, worunter vorliegend auch plattchen- 
formige Produkte zu verstehen sind, in Frage. 

Als Beispiele fur f aserf ormige Fullstoffe seien Kohlenstoff-, 
5 Aramid-, Stahl- Oder Glasfasern, Aluminium-Flakes, Schnittglas 
Oder Glasseidenrovings genannt- Besonders bevorzugt sind Glasfa- 
sem. Des weiteren konnen als Fasern Naturfasern wie Flachs, 
Hanf/ Jute, Sisal, Ramie oder Carnaf eingesetzt werden. 

10 Die verwendeten Glasfasern konnen aus E-, A- oder C-Glas sein und 
sind vorzugsweise mit einer Schlichte und/oder einem Haftver- 
mittler ausgerustet. Es konnen sowohl Endlosfasem (rovings) als 
auch Schnittglasf asern (staple eingesetzt werden. 

15 Es konnen auch Mischungen an Fasern und/oder teilchenformigen 
Fulls toff en verwendet werden* 

AuBerdem kann man dem Material der Hartkomponente noch die ubli- 
chen Zusatzstoffe wie Licht-, UV- und Warmestabilisatoren, RuBe, 
20 Gleitmittel, Wachse, Ef f ektf arbmittel, oder Flammschutzmittel und 
dergleichen in den ublichen und erf orderlichen Mengen hinzufugen. 

Leder kann als Naturstoff nicht mit beliebig hohen Temperaturen 
belastet werden, ohne dafi eine Denaturierung der Lederstruktur 

25 auftritt. Gebrauchliche Chromleder zeigen eine hydrothermale Sta- 
bilitat von ungefahr lOO'^C wahrend andere Leder eine hydrothermale 
Stabilitat von ungefahr lO'^C aufweisen. Es wurde gefunden, daB ein 
Verkochen des Leders und eine Zerstorung der Lederstruktur beim 
Verbinden des Leders und der Weichkomponente bei hohem Druck und 

30 hoher Temperatur wirksam vermieden werden kann, wenn die am Leder 
anliegende FormflSche des Werkzeugs auf eine Temperatur von 10 
bis SO^C, vorzugsweise 20 bis 60^C gekuhlt wird. Die Lederseite 
des f ertiggestellten Formstucks zeigt in seiner optischen Er- 
scheinung keine Veranderung durch die Verbindung mit der Welch - 

35 komponente. Ebenso stimmt das beim Betas ten des f ertiggestellten 
Formkorpers vermittelte Gefuhl der Lederoberf lache mit dem typi- 
schen Ledergefuhl uberein. Trotz der Anwendung hoher Temperaturen 
und hohen Drucks beim Verbinden von Lederschicht und Weichkompo- 
nente zeigt die Lederseite des fertigen Verbunds tucks eine ge- 

40 wisse Nachgiebigkeit und Weichheit. Durch die Weichkomponente 
wird die Lederschicht elastisch unterstiitzt und behalt ihre 
naturliche Struktur. 

Nach einer besonders vorteilhaf ten Ausfuhrungsf orm des erf in - 
45 dungsgemaflen Verfahrens wird das erste Polymere und das zweite 
Polymere in einem gemeinsamen Arbeitsschritt auf das Leder aufge- 
formt. Dadurch wird eine besonders intensive Verbindung der ein- 
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zelnen Schichten des Verb\inds erreicht, wodurch der Verbundkorper 
eine hohe Stabilitat und Robustheit erhalt. Ferner lafit sich 
durch die geringe Anzahl der Arbeitsschritte das Verfahren sehr 
rationell durchfuhren und eignet sich daher auch fur die Herstel- 
5 lung von Gutern des gunstigen Preissegments, die in groBen Stuck - 
zahlen produziert warden. Das Aufbringen von mehrschichtigen 
Polymerverbanden auf einem Untergrund ist dem Fachinann an sich 
bekannt, Entsprechende Vorrichtungen konnen daher auch fur das 
erf indungsgemafie Verfahren verwendet werden- 

Die Oberflache der Lederseite des Verbundkorpers kann bei der 
Ausformung des Verbundk6rpers im gleichen Arbeitsschritt in ihrer 
Gestaltung modifiziert werden, wenn die am Leder anliegende Form- 
flache des Werkzeugs eine Pragestruktur aufweist. Die durch. die 

15 Formflache des Werkzeugs eingeformte Pragung oder Narbung steht 
irreversibel . Es ist daher beispielsweise sehr einfach moglich, 
in das Formteil das Emblem eines Herstellers einzupragen. Bei 
einer Verarbeitung minderwertiger Leder konnen Lederfehler perfo- 
riert werden. Beim Verbinden von Lederschicht und Weichkomponente 

20 werden Locher im Leder durch die Polymerschmelze gefullt und aus- 
geglichen. Das Polymere nimmt durch die Pragestruktur der Form- 
flache des Werkzeugs die exakt gleiche Oberf lachenstruktur an, 
wie die umgebende Lederoberf IcLche. Ein farblicher Ausgleich kann 
beispielsweise durch eine anschlie&ende Pigmentlackierung ge- 

25 schaffen werden* 

Die Eigenschaf ten des Verbundkorpers lassen sich weiter modifi- 
zieren, wenn zumindest eines der Polymere aufgeschaumt wird. Auf 
diese Weise lassen sich zum einen Gewichtseinsparungen verwirkli- 

30 Chen, ohne dafi Verluste bei der Stabilitat des Verbundkorpers 
hingenommen werden miissen. Insbesondere bei der Weichkomponente 
lafit sich durch eine Aufschaumung die Elastizitat der Lederober- 
flache modif izieren, wodurch sich auch das Gefuhl, das sich beim 
Betas ten dieser Flache ergibt, verandern lafit. Fiir die praktische 

35 Anwendung, beispielsweise fur Turverkleidungen in Automobilen, 
Rucklehnen und Sitzf lachen von Stuhlen, sowie Hartschalenkof f er 
haben sich Gasgehalte als guns tig erwiesen, die zu einer Reduk- 
tion des spezifischen Gewichts, bezogen auf das ungeschaumte 
Polymer von 5 bis 40% fuhren. Die Porengrofle und die Porengrofien- 

40 verteilung konnen an sich beliebig gewahlt werden. Ebenso konnen 
verschiedene Porenstrukturen verwendet werden. Es konnen offen- 
wie auch geschlossenporige Schaume verwendet werden. Durch das 
Aufschaumen des Polymeren kann beispielsweise auch die Biegestei- 
figkeit des Formteils modifiziert werden. Bei der Korrektur von 

45 Lederfehlern durch Ausfullen mit der Weichkomponente wird durch 
ein Aufschaumen des Polymeren ein Ausgleich der Elastizitat zwi- 
schen der Lederschicht und dem Polymeren geschaffen. Die ausge- 
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besserte Stelle ist in diesem Fall praktisch nicht tnehr zu erta- 
sten. Dies wird auch unterstutzt durch die nicht Oder nur in 
geringem MaBe auf tretende Schrumpfung der Weichkomponente beim 
Abkuhlen, An den ausgebesserten Stellen entstehen keine Vertie- 
5 fungen. Nach einer entsprechenden Pigmentierung ist daher auch 
bei schragem Lichteinfall die ausgebesserte Stelle gegenuber der 
umgebenden Lederoberf lache nicht mehr zu erkennen. 

Mit dem erf indungsgemaBen Verfahren ist auch eine Verarbeitung 
10 minderwer tiger Leder moglich, ohne daB eine EinbuBe in der opti- 
schen Erscheinung Oder den Eigenschaf ten beim Betasten hingenom- 
men werden muB. Durch das erf indungsgemaBe Verfahren kann daher 
beispielsweise auch bei Kraf tf ahrzeugen des unteren Preissegments 
eine Innenausstattung aus Leder zu gunstigen Preisen angeboten 
15 werden, wobei gleichzeitig ein hoherwertiger Eindruck der Innen- 
ausstattung durch die Verkleidung mit Leder erreicht wird. Ein 
weiterer Vorteil ist, daB sich ein geringerer Lederverschnitt 
ergibt, da auch Bereiche des Leders mit geringer QualitSt verar- 
beitet werden konnen. 

20 

Durch die Kuhlung der Formf lache des Werkzeugs ist die hydorther- 
male Belastung des Leders gering. Fur eine Verarbeitung hat es 
sich als gunstig erwiesen, wenn das Leder mSglichst trocken ist. 
Bevorzugt weist das Leder einen Feuchtigkeitsgehalt von weniger 
25 als 20 Gew.-% auf- 

Als Werkzeuge konnen im erf indungsgemaBen Verfahren die in der 
Kunststof f technik ublichen Apparaturen verwendet werden, bei- 
spielsweise SpritzgieBwerkzeuge fur das SpritzgieBen. Wesentlich 
30 ist, daS jeweils auf der Lederseite des Verbundkbrpers fur eine 
ausreichende Warmeabfuhr gesorgt werden kann. 

Beim SpritzgieBen wird die Lederschicht entweder direkt uber ein 
Tief zieh-verf ahren dreidimensional vorgeformt und anschlieBend in 
35 einem SpritzgieBwerkzeug mit der Weichkomponente beziehungsweise 
der Weich- und Hartkomponente hinterspritzt Oder das Leder in der 
Spritzgiessf orm durch die einstromende Polymerschmelze direkt 
tief gezogen. 

40 Bei einer anderen Ausfuhrungsf orm erfolgt die Verbindung von Tra- 
ger und Leder durch Extrusion. Bevorzugt wird dabei das Polymer, 
insbesondere bevorzugt eine zweiphasige Anordnung von Weich- und 
Hartkomponente, in einem Extruder auf eine Tempera tur von wenig- 
stens lOO^C erhitzt. Dem Polymer Oder dem mehrphasigen Polymerver- 

45 bvuid wird dann das Leder uber temperierte Kalander-oder Pragewal- 
zen zugefuhrt und auf diese Weise Polymer und Leder miteinander 
verbunden. Das erwarmte thermoplastische Polymer wird dabei geei- 
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gnet durch eine entsprechend geformte Breitbandduse ausgestoBen. 
Das dreidimensionale Verformen des Komposits aus Leder-, Weich- 
und Hartkomponente kann innerhalb des Werkzeugs, das heifit, der 
Kalander- oder Pragewalze, erfolgen. Dabei wird auf der Seite des 
5 Polymeren der Verbundkorper auf die erf order lichen hohen Tempera - 
turen erhitzt, wahrend auf der Lederseite der Verbundkorper ge- 
kuhlt wird. 

Die mit dem erf indungsgemaBen Verfahren herstellbaren Verbundkor- 
10 per zeigen SuBerst gunstige Eigenschaf ten- Gegenstand der Erfin- 
dung ist daher auch ein mehrschichtiger Verbundk6rper mit einer 
sandwichartig ubereinander angeordneten Schicht aus Leder, einer 
sich an das Leder anschlieBenden Schicht eines als Weichkompo- 
nente wirkenden ersten Polymeren und einer sich an die Weichkom- 
15 ponente anschlieBenden Schicht aus einem als Hartkomponente wir- 
kenden zweiten Polymeren sowie gegebenenf alls weiterer Schichten, 
wobei die Schicht aus dem als Weichkomponente wirkenden ersten 
Polymeren klebstoffrei mit der Lederschicht verbunden ist, insbe- 
sondere das Leder einseitig, vorzugsweise auf der Fleischseite, 
20 von dem ersten Polymeren durchdrungen ist. 

Durch das in die Lederschicht eingedrungene Thermoplastische Ela- 
stomere werden Lederschicht und Weichkomponente irreversibel mit- 
einander verbunden. Ein Abtrennen der Lederschicht vom darunter 

25 liegenden Trager ist bei den meisten gebrauchlichen Kunststoffen 
nur unter Zerstorung der Lederstruktur moglich. Bei dem erf in- 
dungsgemaBen dreidimensionalen Verbundkorper ist fur die Verbin- 
dung von Lederschicht und Weichkomponente kein wei teres Material 
als Klebstoff erf orderlich. Charakteristisch fur den erfindungs- 

30 gemaBen dreidimensionalen Verbundkorper ist also die Abwesenheit 
einer Klebstoff schicht zwischen Leder- und Weichkomponente. Die 
Verbindung zwischen Weichkomponente und Hartkomponente wird vor- 
zugsweise ebenfalls klebstoffrei ausgefuhrt. 

35 FHx eine gute Verbindung zwischen Lederschicht iind Weichkompo- 
nente hat sich als gunstig erwiesen, daB die Eindringtief e des 
ersten Polymeren in das Leder 5 bis 40%, vorzugsweise 10 bis 30% 
der Starke der Lederschicht betragt. Die erf orderliche Eindring- 
tiefe hangt ab von der Lederdicke sowie den Anspruchen an die 

40 mechanische Widerstandsf ahigkeit . 

Die erf indungsgemSBen Verbundkorper k6nnen in einer Vielzahl von 
Anwendungen eingesetzt werden. Neben dem bereits erwahnten Ein- 
satz in der Automobil Industrie fur die Verkleidung von Arma turen - 
45 brettern, fur Innenverkleidungen, Mittelkonsolen u.s.w. ist bei- 
spielsweise eine Ausgestaltung des Verbundkorpers als Schutzhulle 
fiir Mobil telef one, eine Ausrustung von Schalenkof f em mit Ledero- 
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berflachen Oder ein Einsatz in der Schuh- Oder Bekleidungsindu- 
strie fur direkt angespritzte Kappen, Schulterstucke und Schutz- 
kleidungseinzelteile denkbar. Ein wei teres Einsatzgebiet ist bei- 
spielsweise die Mobelindustrie. Hier ist eine Ausgestaltung des 
5 Verbundkorpers als Ruckenlehne, Sitzflache oder Armlehne von 
Sitzmobeln denkbar • Die Erfindung ist weit uber die genannten 
Einsatzbeispiele hinaus anwendbar. Besondere Vorteile bietet sie 
in dem Fall/ wenn neben den optischen Eigenschaf ten auch das 
Gefuhl wichtig ist, dafl beim Betasten der Lederoberf lache erzeugt 
10 wird. 

Die Erfindung wird im weiteren anhand von Beispielen naher erlau- 
tert . 

15 Beispiel 1: 

Ein Lederstuck (FOC-Leder "wet white'' der Firma BASF, Artikel-Nr, 
mil) mit einer KantenlSnge von 15 x 30 cm und einer Dicke von 
1,2 mm wurde in der Weise in ein SpritzgieBwerkzeug eingelegt, 

20 daS die Narbenseite an einer mit einem Relief versehenen Formf la- 
che des Werkzeuges anlag- Die Formf lache war auf eine Temperatur 
von ca. 60OC temper iert. Nach dem SchlieSen des Spritzgiefiwerkzeu- 
ges wurden die Formmassen der als Weichkomponente (TPE-U) und der 
als Hartkomponente (Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymer) wir- 

25 kenden Komponenten unter einem Druck von 700 bar bei einer Tempe- 
ratur von 250® C mit Hilfe eines Spritzaggregates gemeinsam ein- 
gespritzt. Die hochviskose Hartkomponente bildet sich als Kern 
und die niederviskose Weichkomponente als Hautkomponente aus. 
Unter Auf rechterhaltung eines Nachdrucks von 500 bar wurde der 

30 Spritzling innerhalb einer Zeitdauer von einer Minute auf 40** C 
abgekuhlt. Dann wurde das SpritzgieBwerkzeug geoffnet und der 
entstandene dreidimensionale Verbundkorper entnommen. 

Eine Begutachtung des Verbundkorpers ergab, dafi durch die Beriih- 
35 rung der Lederoberf ISche ein deutliches sof t-touch-Gefuhl vermit- 
telt wurde. Beim Ausuben von Druck, beispielsweise mit einem Fin- 
ger, gab die Lederoberf lache nach und es lieS sich eine leichte 
Vertiefxing eindrucken. Nach Beendigung der Druckausubung kehrt 
die Lederoberf lache wieder spontan in ihre ursprungliche Gestalt 
40 zuruck. 

Beispiel 2: 

Der in Beispiel 1 hergestellte Formkorper wurde jeweils zwei 
45 Stunden vollstandig in auf 20*=^C temperiertes destilliertes Wasser 
eingetaucht. Der Formkdrper wurde anschlieBend aus dem Wasser 
herausgenommen, die Oberflclche mit saugfahigem Papier abgetrock- 
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net und anschliefiend der Formkorper 10 h bei 120"" C in einem Trok- 
kenschrank getrocknet, Diese Behandlung wurde zweimal wiederholt. 
Der Formkorper wurde optisch auf Veranderungen untersucht. Es 
zeigten sich keine Veranderungen der Lederoberf lache. Es sind 
5 keine Abl6sungen zu beobachten. Eine Uberprufung auf Verzug wurde 
durch Einlegen des Formkdrpers in eine Schablone durchgef uhrt . 
Dabei konnte keine Veranderung der Gestalt des Formkorpers fest- 
gestellt werden. 

10 Beispiel 3: 

Der in Beispiel 1 hergestellte Formkorper wurde in einer Klima- 
kammer vier Tage bei lO^C und einer relativen Luf tf euchte von 98% 
gelagert. Das Probenstuck wurde entnommen und in eine weitere 

15 Klimakammer liberfuhrt und dort weitere vier Tage bei 120"* C bei 
einer relativen Luf tf euchte von 15% gelagert. Die Probe wurde 
entnommen und optisch auf Veranderungen \xntersucht. Sie zeigte 
keine Ablosung der Lederschicht . Eine Uberprufung des Formkorpers 
mit Hilfe einer Schablone ergab, daB dieser seine Form nicht ver- 

20 Sndert hatte. 

Beispiel 4: 

Der in Beispiel 1 hergestellte Formkorper wurde eingespannt und 
25 anschliefiend die Lederschicht mit einer senkrecht zur Lederflache 
der Probe wirkenden Kraft abgezogen. Bei einer Kraft von 20 N er- 
folgte ein Ablosen der Lederschicht unter Zerstorung der Leder- 
struktur. 

30 Beispiel 5: 

Es wurden dunne Langsschnitte durch den Formkorper angefertigt 
und unter dem Mikroskop vermessen. Die Eindringtief e des Polyme- 
ren in die Lederschicht wurde zu 200 mm (20 %) bestimmt, 

35 



40 



45 
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Pa tent ansp ruche 

1, Verfahren zur Herstellxing eines mehrschichtigen Verbundkor- 
5 pers, umfassend eine Schicht aus Leder, eine sich zu einer 

Seite an die Schicht aus Leder anschlieflenden Schicht aus 
einem als Weichkomponente wirkenden ersten Polymeren und 
einer sich an diese anschlieSenden Schicht aus einem als 
Hartkomponente wirkenden zweiten Polymeren, dadurch gekenn- 

10 zeichnet, daS das Leder und das als Weichkomponente wirkende 

erste Polymere mit einem Werkzeug, das eine Formflache auf- 
weist, an der das Leder zur Anlage gelangt, bei einem Druck 
von mindestens 50 bar, vorzugsweise mehr als 100 bar, insbe- 
sondere mehr als 180 bar, und einer Temperatur von mehr als 

15 lOO^'C, vorzugsweise 180 bis 280^C, insbesondere 200 bis 250*^C 

verbunden werden, wobei die am Leder anliegende Formflache 
des Werkzeugs temperiert wird, und das als Hartkomponente 
wirkende zweite Polymere auf das erste Polymere aufgeformt 
wird. 

20 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die am 
Leder anliegende Formflache des Werkzeugs auf eine Temperatur 
von 40 bis SO'^C, vorzugsweise 45 bis 75°C temperiert wird, 

25 3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
das erste Polymere und das zweite Polymere in einem gemeinsa- 
men Arbeitsschritt auf das Leder aufgeformt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet , 
30 daB die am Leder anliegende FormflSche des Werkzeugs eine 

PrSgestruktur aufweist. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS das erste Polymere und/oder das zweite Polymere 

35 aufgeschaumt wird, insbesondere bis zu einer Reduktion der 

spezifischen Dichte, bezogen auf das ungesch^umte Polymer, 
von 5 bis 40%. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
40 zeichnet, daS das erste und/oder das zweite Polymere einge- 

fSrbt ist, vorzugsweise in seiner Farbung auf die Farbe des 
Leders abgestimmt ist. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
45 zeichnet, daB das Leder einen Feuchtigkeitsgehalt von weniger 

als 20 Gew.-% aufweist. 
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8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das erste Polymere ein Thermoplastisches Ela- 
stomeres ist, das vorzugsweise ausgewahlt ist aus der Gruppe, 
die gebildet wird aus Styrol-Oligoblock-Copolymeren (TPE-S) , 

5 thermoplastischen Elastomeren auf Olefinbasis (TPE-0) , ther- 

moplastischen Polyurethanen (TPE-U) , Polyetherestern (TPE-E) 
und Polyether-Blockamiden (TPE-A) • 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
10 zeichnet, dass das als Hartkomponente wirkende zweite Polymer 

ein thermoplastisches Polymer darstellt, das vorzugsweise 
ausgewahlt ist aus der Gruppe, die gebildet wird aus Polypro- 
pylen, Polyethylen, Polyvinylchlorid, Polyethersulf onen, Po- 
lysulfonen, Polyetherketonen, Polycycloolef inen, 
15 Poly (meth) acrylaten, Polyamiden, Polycarbonaten, Polyphenyl- 

enethern, Polyurethanen, Polyacetalen, Polybutylenterepthha - 
laten, Polystyrol, Styrol (co)polymerisaten und deren Mischun- 
gen. 

20 10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das als Hartkomponente wirkende zweite Poly- 
mere verstarkende Fullstoffe, vorzugsweise ausgewahlt aus der 
Gruppe, die gebildet wird aus Holzmehl, amorpher Kieselsaure^ 
Magnesiumcarbonat, Magnesiumhydroxid, Kreide, gepulvertem 

25 Quarz, Glimmer, Mica, Bentonit, Talkum, Calciumcarbonat, Ba- 
riumsulfat/ Glaskugeln, Feldspat und Calciumsilicat , Oder Fa- 
sern, vorzugsweise ausgewahlt aus der Gruppe, die gebildet 
wird aus Kohlenstof f-, Aramid-, Stahl- oder Glasfasern, Alumi- 
nium-Flakes, Schnittiglas und Glasseidenrovings, enthSlt . 

30 

11* Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, da6 das Verbinden von erstem Polymeren und Leder 
durch SpritzgieBen erfolgt. 

35 12- Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Verbinden von erstem Polymeren und Leder 
durch Extrusion erfolgt, insbesondere das erste Polymer, 
gegebenenf alls im Verbund mit dem zweiten Polymer, zunachst 
in einem Extruder auf eine Temperatur von wenigstens 150® C 

40 erhitzt wird und diesem dann das Leder uber temper ierte 

Kalander- oder Pragewalzen zugefuhrt wird und unter Druck das 
erste Polymere und das Leder miteinander verbunden werden. 

13. Mehrschichtiger Verbundkorper mit einer sandwichartig uberei- 
45 nander angeordneten Schicht aus Leder, einer sich an das 

Leder anschlieBenden Schicht aus einem als Weichkomponente 
wirkenden ersten Polymeren und einer sich an die Weichkompo- 
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nente anschlieflenden Schicht aus einem als Hartkomponente 
wirkenden zweiten Polymer en, sowie gegebenenf alls weiteren 
Schichten, dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht aus dem 
als Weichkomponente wirkenden ersten Polymeren klebstoffrei 
5 mit der Lederschicht verbunden ist, insbesondere das Leder 

einseitig, vorzugsweise auf der Fleischseite, von dem ersten 
Polymeren durchdrungen ist. 

14. Mehrschichtiger Verbundkorper nach Anspruch 13, dadurch 

10 gekennzeichnet, daS die Eindringtief e des ersten Polymeren 

5 bis 40%, vorzugsweise 10 bis 30%, der Dicke der Leder- 
schicht betrSgt, 

15. Mehrschichtiger Verbundkorper nach Anspruch 13 oder 14 

15 dadurch gekennzeichnet , dafi das als Hartkomponente wirkende 

zweite Polymer einen Kern ausbildet, der von dem als Weich- 
komponente wirkenden ersten Polymer umschlossen ist. 
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